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(54) VORRICHTUNG ZUR WARMEBEHANDLUNG VON BLECHZUSCHNITTEN

(57) Es wird eine Vorrichtung zur Warmebehand-
lung von Blechzuschnitten (11) mit einem tber
Brenner (8) beheizbaren Durchlaufofen (1) und
mit einer Férdereinrichtung fir die Blechzu-
schnitte (11) beschrieben. Um eine kurze Ofen-
l&nge zu erreichen, wird vorgeschlagen, dass
der Durchlaufofen (1) der Hohe nach in eine
untere mit den Brennern (8) versehene Heiz-
kammer (3) und eine von dieser Heizkammer
(3) durch eine Zwischendecke (2) mit Rauch-
gasdurchtritten (16) getrennte Vorwarmkammer
(4) unterteilt ist, dass die Fordereinrichtung
einen die Vorwarmkammer (4) durchsetzenden
Forderer (5) und zwei tibereinander angeordne-
te, die Heizkammer (3) durchsetzende Férderer
(6, 7) umfasst, die eine zum Foérderer (5) der
Vorwarmkammer (4) entgegengesetzte Foérder-
richtung mit einer der halben Forder-
geschwindigkeit des Forderers (5) in der Vor-
warmkammer (4) entsprechenden Férderge-
schwindigkeit aufweisen, und dass zwischen
dem Ablauf des Férderers (5) der Vorwarm-
kammer (4) und den Zuldufen der beiden Foér-
derer (6, 7) der Heizkammer (3) eine Verteiler-
einrichtung (10) fur die Blechzuschnitte (11)
vorgesehen ist.
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Zusammenfassung:

Es wird eine Vorrichtung zur Warmebehandlung von Blechzuschnitten (11) mit
einem Uber Brenner (8) beheizbaren Durchlaufofen (1) und mit einer Férdereinrich-
tung fur die Blechzuschnitte (11) beschrieben. Um eine kurze Ofenléange zu errei-
chen, wird vorgeschlagen, dass der Durchlaufofen (1) der Héhe nach in eine untere
mit den Brennern (8) versehene Heizkammer (3) und eine von dieser Heizkammer
(3) durch eine Zwischendecke (2) mit Rauchgasdurchtritten (16) getrennte Vor-
warmkammer (4) unterteilt ist, dass die Férdereinrichtung einen die Vorwarmkam-
mer (4) durchsetzenden Forderer (5) und zwei Ubereinander angeordnete, die Heiz-
kammer (3) durchsetzende Férderer (6, 7) umfasst, die eine zum Férderer (5) der
Vorwarmkammer (4) entgegengesetzte Forderrichtung mit einer der halben Forder-
geschwindigkeit des Férderers (5) in der Vorwarmkammer (4) entsprechenden
Fordergeschwindigkeit aufweisen, und dass zwischen dem Ablauf des Forderers (5)
der Vorwdrmkammer (4) und den Zulaufen der beiden Férderer (6, 7) der Heiz-
kammer (3) eine Verteilereinrichtung (10) fur die Blechzuschnitte (11) vorgesehen

ist.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Warmebehandlung von Blech-
zuschnitten mit einem tber Brenner beheizbaren Durchlaufofen und mit einer For-
dereinrichtung fir die Blechzuschnitte.

Um leichte Formbauteile aus Blechzuschnitten mit einer hohen Festigkeit herzustel-
len, wie sie insbesondere im Karosseriebau von Fahrzeugen eingesetzt werden, ist
es bekannt, die Blechzuschnitte aus aushartbaren Stahlen auf eine Lésungsglih-
temperatur von beispielsweise 950 °C zu erwarmen und dann in einer Presse zu
verformen, wobei aufgrund einer raschen Abkulhlung durch die gekiihiten Form-
werkzeuge eine Hartung erfolgt. Zur Warmebehandlung dieser Blechzuschnitte
werden Durchlauféfen eingesetzt, die mit Brennern beheizt werden. Die der War-
mebehandlung zu unterwerfenden Blechzuschnitte werden mit Hilfe einer den
Durchlaufofen durchsetzenden Férdereinrichtung durch den Durchlaufofen gefor-
dert, was bei gegebener Heizleistung und einer fortlaufenden Foérderung der Blech-
zuschnitte durch den Durchlaufofen eine entsprechende Ofenlange bedingt, um die
Blechzuschnitte auf die Behandlungstemperatur aufzuwérmen und fur eine vorge-
gebene Zeit auf dieser Behandlungstemperatur zu halten. Haufig sind aber die
Platzverhéltnisse in Fertigungsanlagen fur solche Formteile gedrangt, sodass sich
ein Bedarf an vergleichsweise kurzen Durchlauféfen ergibt, ohne unwirtschaftliche,
hohe Heizleistungen in Kauf nehmen zu missen. Dazu kommt ein entsprechender
Konstruktionsaufwand, bedingt durch die automatische Beschickung des Durchlauf-
ofens mit den zu behandelnden Blechzuschnitten im Bereich des Ofeneingangs und
die automatische Handhabung der erwarmten Blechzuschnitte im Bereich des
gegeniberliegenden Ofenausgangs.




Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs
geschilderten Art zur Warmebehandlung von Blechzuschnitten so auszugestalten,
dass unter einer vorteilhaften Energieausniitzung die Blechzuschnitte in einem
Durchlaufofen mit einer vergleichsweise kurzen Lénge der notwendigen Warmebe-

handlung unterworfen werden kénnen.

Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe dadurch, dass der Durchlaufofen der Héhe
nach in eine untere mit den Brennern versehene Heizkammer und eine von dieser
Heizkammer durch eine Zwischendecke mit Rauchgasdurchtritten getrennte Vor-
warmkammer unterteilt ist, dass die Fordereinrichtung einen die Vorwarmkammer
durchsetzenden Foérderer und zwei Ubereinander angeordnete, die Heizkammer
durchsetzende Férderer umfasst, die eine zum Férderer der Vorwarmkammer ent-
gegengesetzte Forderrichtung mit einer der halben Férdergeschwindigkeit des
Forderers in der Vorwarmkammer entsprechenden Férdergeschwindigkeit aufwei-
sen, und dass zwischen dem Ablauf des Férderers der Vorwarmkammer und den
Zulaufen der beiden Férderer der Heizkammer eine Verteilereinrichtung fiir die
Blechzuschnitte vorgesehen ist.

Durch die Unterteilung des Durchlaufofens in eine untere Heizkammer mit zwei
Ubereinander angeordneten Férderern und in eine obere Vorwarmkammer, durch
die die Blechzuschnitte zugefiihrt werden, kann die Lange des Durchlaufofens
entscheidend verkirzt werden, und zwar nicht nur zufolge der Parallelfiihrung der
Blechzuschnitte in der Vorwarm- und der Heizkammer, sondern insbesondere auch
durch die Herabsetzung der Férdergeschwindigkeit im Bereich der beiden parallel
gefihrten Férderer der Heizkammer. Da die Blechzuschnitte im Bereich der Heiz-
kammer zufolge der gewahiten Verhaltnisse der Férdergeschwindigkeiten eine im
Vergleich zur Vorwarmkammer doppelte Verweilzeit in der Heizkammer aufweisen,
kénnen vorteilhafte Bedingungen fir die Warmebehandlung trotz einer vergleichs-
weise kurzen Ofenlénge sichergestelit werden. Es ist lediglich dafiir zu sorgen, dass
die mit Hilfe des Forderers durch die Vorwarmkammer geférderten, vorgewérmten
Blechzuschnitte abwechselnd den beiden Férderern durch die Heizkammer aufge-
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geben werden, was mit Hilfe einer Verteilereinrichtung fir die Blechzuschnitte zwi-
schen dem Ablauf des Foérderers der Vorwarmkammer und den Zulaufen der beiden
Forderer der Heizkammer mit einem vergleichsweise geringen Konstruktionsauf-
wand sichergestellt werden kann. Aufgrund der gegensinnigen Férderrichtungen
des Forderers der Vorwdrmkammer einerseits und der Férderer der Heizkammer
anderseits liegen der Zulauf des Forderers der Vorwarmkammer und die Ablaufe
der Férderer der Heizkammer auf der selben Ofenseite, sodass zur Beschickung
des Durchlaufofens und zur Handhabung der erwarmten Blechzuschnitte die selben
Handhabungseinrichtungen, tblicherweise Handhabungsroboter, eingesetzt werden
kénnen, was nicht nur den Konstruktionsaufwand verringert, sondern auch den fiir

eine solche Vorrichtung erforderlichen Platzbedarf beschrankt.

Die Trennung der Vorwarmkammer von der darunter liegenden Heizkammer durch
eine Zwischendecke, die mit Rauchgasdurchtritten versehen ist, bietet die vorteilhaf-
te Mdoglichkeit, die Vorwarmung der Blechzuschnitte in der Vorwadrmkammer mit
Hilfe der fuhibaren Abwarme der durch die Rauchgasdurchtritte aus der Heizkam-
mer in die Vorwdrmkammer Ubertretenden Rauchgase vornehmen zu kénnen, was
eine gute Ausnutzung der Warmeenergie mit sich bringt. Uber einen Warmetau-
scher kann zusétzlich die den Brennern fiir die Heizkammer zugefiihrte Verbren-
nungsluft durch die aus der Vorwarmkammer abgezogenen Rauchgase vorgewarmt

werden.

Minden die Brenner der Heizkammer im Zwischenraum zwischen den beiden als
Rollgange ausgebildeten Forderer der Heizkammer, so kénnen die Blechzuschnitte
sowohl auf dem unterhalb der Brenner als auch auf dem oberhalb der Brenner
angeordneten Rollgang gleichmafRig erwarmt werden, bevor die Rauchgase die
Heizkammer uber die Rauchgasdurchtritte in der Zwischendecke verlassen.

Die Verteilereinrichtung fir die Blechzuschnitte am dem Zulauf des Férderers fir die
Vorwarmkammer gegeniberliegenden Ofenende kann konstruktiv in unterschiedli-
cher Weise geldst werden, kommt es ja nur darauf an, die vom Forderer der Vor-
warmkammer angeférderten, vorgewarmten Blechzuschnitte abwechselnd den
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beiden Forderern der Heizkammer zuzufiihren. Besonders einfache Konstruktions-
verhaltnisse ergeben sich allerdings, wenn die Verteilereinrichtung fiir die Blechzu-
schnitte einen der Héhe nach verstellbar gelagerten, an einen Hubtrieb angeschlos-
senen, in seiner Férderrichtung umkehrbaren Férderer in einer warmegedammten
Einhausung umfasst. In diesem Fall wird der Férderer der Verteilereinrichtung ledig-
lich zwischen den einzelnen Forderebenen verlagert, um die in der Férderebene
des Forderers fir die Vorwdrmkammer tbernommenen Blechzuschnitte auf die
jeweilige Forderebene des ausgewahiten Forderers der Heizkammer abzusenken
und diesem Forderer zu Gbergeben. Die warmegedammte Einhausung der Vertei-
lereinrichtung bewahrt die erwarmten Zuschnitte vor einer Abkihlung wahrend ihrer

Ubergabe an die Férderer der Heizkammer.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt, und zwar
wird eine erfindungsgeméafe Vorrichtung zur Warmebehandlung von Blechzuschnit-

ten in einem schematischen Langsschnitt gezeigt.

Die dargestelite Vorrichtung umfasst einen Durchlaufofen 1, der durch eine Zwi-
schendecke 2 in eine untere Heizkammer 3 und in eine obere Vorwarmkammer 4
unterteilt ist. Die Vorwarmkammer 4 wird von einem Foérderer 5 in Form eines Roll-
gangs durchsetzt. Die Heizkammer 3 weist zwei (ibereinander angeordnete Forde-
rer 6 und 7 auf, die eine zum Fdérderer 5 der Vorwarmkammer 4 gegensinnige For-
derrichtung besitzen und mit einer Férdergeschwindigkeit angetrieben werden, die
der halben Férdergeschwindigkeit des Forderers 5 durch die Vorwdrmkammer 4
entspricht. Die Heizkammer 3 ist mit Brennern 8 versehen, die im Zwischenraum
zwischen den Rollgéngen der Forderer 6 und 7 in der Heizkammer 3 minden. Auf
der dem Zulauf 9 des Foérderers 5 fur die Vorwarmkammer 4 gegentiberliegenden
Ende des Durchlaufofens 1 ist eine Verteilereinrichtung 10 fiir die uber den Férderer
5 durch die Vorwarmkammer 4 geférderten, einer Warmebehandlung zu unterwer-
fenden Blechzuschnitte 11 vorgesehen, und zwar in einer warmegedammten Ein-
hausung 12. Diese Verteilereinrichtung 10 weist im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel einen in seiner Férderrichtung umkehrbaren Foérderer 13 auf, der entlang von
Fiihrungen 14 der Héhe nach verschiebbar gelagert und an einen aus Ubersicht-
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lichkeitsgriinden nicht dargesteliten Hubtrieb angeschlossen ist, sodass der eben-
falls als Rollgang ausgebildete Férderer 13 der Verteilereinrichtung 10 zwischen
den einzelnen Foérderebenen der Forderer 5, 6, 7 durch die Vorwarmkammer 4 bzw.
die Heizkammer 3 verlagert werden kann. In der in vollen Linien dargesteliten Uber-
nahmestellung, in der sich der Forderer 13 der Verteilereinrichtung 10 in der Ebene
des Forderers 5 der Vorwarmkammer 4 befindet, werden die in der Vorwarmkam-
mer 4 vorgewarmten Blechzuschnitte 11 auf den Férderer 13 geférdert, um dann
nach einer Absenkung und einer Umkehr der Férderrichtung des Forderers 13
abwechselnd an einen der beiden (ibereinander liegenden Férderer 6, 7 der Heiz-
kammer 3 (ibergeben zu werden. In der Heizkammer 7 werden die Blechzuschnitte
11 auf den beiden Férderern 6, 7 mit Hilfe der Rauchgase der Brenner 8 auf die
geforderte Behandlungstemperatur erwarmt, bevor sie iber die Ablaufe 15 dieser
Forderer 6, 7 aus dem Durchlaufofen 1 ausgetragen und Uber geeignete Handha-
bungseinrichtungen beispielsweise einer Formpresse iibergeben werden. Da der
Zulauf 9 des Foérderers 5 der Vorwarmkammer 4 und die Ablaufe 15 der Forderer 6,
7 der Heizkammer 3 auf der selben Ofenseite liegen, bedarf es zur Beschickung
des Durchlaufofens 1 und zur Entnahme der einer Warmebehandlung unterzogenen
Blechzuschnitte 11 keiner gesonderten Handhabungseinrichtungen.

Zur Vorwarmung der Blechzuschnitte 11 in der Vorwdrmkammer 4 mit Hilfe der
Rauchgase aus der Heizkammer 3 sind in der Zwischendecke 2 Rausgasdurchtritte
16 vorgesehen, durch die die Rauchgase aus der Heizkammer 3 in die Vorwarm-
kammer 4 abgezogen werden, um die Blechzuschnitte im Gegenstrom vorzuwér-
men. Der Strémungsquerschnitt dieser Rauchgasdurchtritte 16 kann zur Sicherung
einer gewilnschten Raugasstrémung innerhalb der Vorwarmkammer 4 Uber die
Lange der Vorwdrmkammer 4 unterschiedlich ausgebildet sein und wird vorzugs-
weise eingestellt, was entsprechend verstellbare Rauchgasdurchtritte voraussetzt.
Die fiihlbare Restwadrme der Rauchgase kann zur Vorwarmung der Verbrennungs-
luft fir die Brenner 8 geniitzt werden. Zu diesem Zweck ist an die Abgasleitung 17

des Durchlaufofens 1 ein Warmetauscher 18 angeschlossen.
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Damit die fir den Durchtritt der Blechzuschnitte 11 erforderlichen Durchtrittséffnun-
gen in den Stirnseiten des Durchlaufofens 1 nur bei Bedarf geéffnet werden, kénnen
diese Durchtrittséffnungen mit Schiebern 19 verschlossen werden.
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zur Warmebehandlung von Blechzuschnitten (11) mit einem Uber
Brenner (8) beheizbaren Durchlaufofen (1) und mit einer Férdereinrichtung fir die
Blechzuschnitte (11), dadurch gekennzeichnet, dass der Durchlaufofen (1) der Hohe
nach in eine untere mit den Brennern (8) versehene Heizkammer (3) und eine von
dieser Heizkammer (3) durch eine Zwischendecke (2) mit Rauchgasdurchtritten (16)
getrennte Vorwarmkammer (4) unterteilt ist, dass die Férdereinrichtung einen die
Vorwarmkammer (4) durchsetzenden Férderer (5) und zwei Ubereinander angeord-
nete, die Heizkammer (3) durchsetzende Foérderer (6, 7) umfasst, die eine zum
Forderer (5) der Vorwdrmkammer (4) entgegengesetzte Férderrichtung mit einer der
halben Foérdergeschwindigkeit des Férderers (5) in der Vorwarmkammer (4) ent-
sprechenden Foérdergeschwindigkeit aufweisen, und dass zwischen dem Ablauf des
Forderers (5) der Vorwarmkammer (4) und den Zuldufen der beiden Férderer (6, 7)
der Heizkammer (3) eine Verteilereinrichtung (10) fur die Blechzuschnitte (11) vor-

gesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Brenner (8)
in den Zwischenraum zwischen den beiden als Rollgéngen ausgebildeten Férderern

(6, 7) der Heizkammer (3) minden.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verteilereinrichtung (10) fir die Blechzuschnitte (11) einen der H6he nach verstell-
bar gelagerten, an einen Hubtrieb angeschlossenen, in seiner Férderrichtung um-

kehrbaren Férderer (13) in einer wirmegedammten Einhausung (12) umfasst.

Linz, am 03. Februar 2010 Ebner Industrieofenbau Gesellschaft m.b.H.
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